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Warmetauscher 

Ein Warmetauscher wetst ein Paar parallel zueinander 
angeordneter Endkasten (301 , 302) auf , wobei einer der End- 
kasten (301 ) an der QnlaBsette des Kuhlmittels und der ande- 
re Endkasten (302) auf der Ausla&seite angeordnet sind. Mrt 
den Endkasten (301, 302) sind eine Vielzahl von Rohren (303) 
verbunden, wobei in den Luftwegen zwischen benachbarten 
Rohren (303) Rippen angeordnet sind. ErflndungsgemaB 
sind die Endkasten (301, 302) als plastisch extrudierte Fomv 
teile ausgebildet wobei die Endbereiche der Rohre (303) in 
iner Kunststoffdichtungsfullmasse (318) eingebettet sind, 
wodurch eine flussigkeitsdichte Verbindung zwischen den 
Endkasten (301,302) und den Rohren (303) hergestelltwird. 


332 XeO 312 



< 

CO 

o 

CM 

r* 

CO 

Ul 


OS 37 20 483 


l 

Patentanspruche 


L Warmetauscher mil einem Paar parallel zueinan- 
der angeordneter Endkasten, wobei der cine End- 
kasten auf der EinlaBseite fur das Kuhlmittel und 5 
der ander Endkasten an der AuslaBseite angcord- 
net sind und wobei eine Vielzahl von Rohren uber 
ihre Endbereiche mit den Endkasten verbunden 
sind und in den Luftwegen zwischen benachbarten 
Rohren Rippen vorgesehen sind, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB die Endkasten (25, 125, 225; 301, 302; 
341, 342; 401, 402) als plastisch extrudiertes Form- 
teil ausgebildet sind und daB die Endbereiche (21a 
121c; 403a) der Rohre (21, 121, 221. 303, 343, 403) 
zur Herstellung einer flussigkeitsdichten Verbin- »5 
dung in eine DichtungsfOllmasse (30, 130, 230, 318, 
411) eingebettet sind, die die Endbereiche (21c; 
121c; 403a) umgibt 

2. Warmetauscher nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Endkasten (25, 125, 225; 301, 20 
302; 341, 342; 401, 402) aus Aluminium bzw. einer 
Aluminiumlegierung bestehen. 

3. Warmetauscher nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die DichtungsfQllmasse (30, 
130,230,318, 411)auseinem Epoxidharzbesteht 25 

4. Warmetauscher mit einem Paar von parallel zu- 
einander angeordneten Endkasten, einer Vielzahl 
von Rohren, die mit ihren gegenQberliegenden 
Endbereichen an den Endkasten befestigt sind, und 
mit in Luftwegen zwischen benachbarten Rohren 30 
angeordneten Rippen. dadurch gekennzeichnet, 
daB die Endkasten (25, 125. 225; 301, 302; 341. 342 
axial sich erstreckende Trennwande (254 1254 
225c/ ; 306, 307; 346) aufweisen, wodurch die Innen- 
raume der Endkasten (25, 125, 225; 301, 302; 341, 35 

342) in einen ersten Raum (28, 128; 307, 308, 309) 
und in einen zweiten Raum (27, 127, 227; 310. 311; 
340) aufgeteilt sind, wobei der erste Raum (28, 128; 
307, 308, 309) fflr den Durchgang des Kuhlmittels 
undderzweite Raum (27, 127, 227; 310, 311; 340) fur 40 
die Aufnahme einer DichtungsfQllmasse (30, 130. 
230, 318) zwecks Befestigung der darin eingesetz- 
ten Rohre (21, 121, 221, 303, 343) an den Endkasten 
(25, 125,225;301,302;341,342) vorgesehen 1st 

5. Warmetauscher nach Anspruch 4, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB die Endkasten (25, 125, 225; 301, 
302; 341, 342) aus einem extrudierten Aluminium- 
formteil bestehen. 

6. Warmetauscher nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Rohre (21, 121, 221, 303, 50 

343) flach ausgebildet sind. 

7. Warmetauscher nach einem der AnsprOche 4 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Rohre zylindri- 
sche Endbereiche(21c; 121c; 221c) aufweisen. 

a Warmetauscher nach Anspruch 7, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB die Endkasten (25, 225) Front- 
wandungen (125c; 225c) aufweisen, die die zylindn- 
schen Endbereiche (21c; 221c) der Rohre (21, 221) 

umg ben. _ 

9. Warmetauscher nach einem der Anspruche 4 bis go 

8. dadurch gekennzeichnet, daB die Rohre (121, 221, 
303, 343) an ihren Endbereichen (121c; 221 c) zumin- 
dest eine Ausnehmung (141. 241,319) zur Verhinde- 
rung des Herausrutschcns aus den Endkasten (125, 
225;301,302;341,342) aufweisen. 65 

10. Warmetauscher nach einem der Anspruche 4 bis 

9. dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtungsfflll- 


steht 

11. Warmetauscher nach ein mder AnsprOche 4 bis 
1 0, dadurch gekennzeichnet, daB benachbart zu den 
auBeren Rohren (21) jeweils eine Seitenplatte (24) 
angeordnet ist, wobei die Seitenplatten (24) in den 
zweiten Raum (27) des jeweUigen Endkastens (25) 
eingesetzt und d rt durch die darin befindliche 
Dichtungsfullmasse(30) befestigt sind 
1Z Warmetauscher nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Seitenplatten (24) zur Ver- 
besserung ihrer Einbettung in der DichtungsfQll- 
masse (30) Locher (24e) in den Bereichen aufwei- 
sen, die jeweils fflr den zweiten Raum (27) der End- 
kasten (25) vorgesehen sind 

13. Warmetauscher nach Anspruch 4 f dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest einer der Endkasten 

(302) mittels einer Trennwand (315) axial in emen 
ersten (309aJ und einen zweiten Strdmungsweg 
(309Z>) und daB die Innenraume (321a) der Rohre 

(303) durch eine Trennwand (322) axial in emen 
ersten (32ia) und einen zweiten Strdmungsweg 
(3216) aufgeteilt sind und daB die ereten Stro- 
mungswege und die zweiten Strdraungswege (309ft 
321*y in dem Endkasten (302) und den Rohren (303) 
jeweils miteinander verbunden sind und zwar m 
der Weise, daB zwei Kuhlmittelwege uber den an- 
deren Endkasten (301) miteinander verbunden sind 

14. Warmetauscher nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in jedem Endkasten (301, 302) 
zumindest eine Sperrplatte (325, 326, 327, 328) in 
dem ersten Strdmungsweg zur Blockierung und 
Umlenkung der Kuhlmittelstromung vorgesehen 
sind so daB die Kuhlmittelstromung Zick-Zack- 
Formhat 

15. Warmetauscher rait einem Paar parallel zuein- 
ander angeordneter Endkasten, wobei der eme 
Endkasten auf der EinlaBseite fur das KOhlmittel 
und der andere Endkasten an der AuslaBseite ange- 
ordnet sind und wobei eine Vielzahl von Rohren 
Qber ihre Endbereiche mit den Endkasten verbun- 
den sind und in den Luftwegen zwischen benach- 
barten Rohren Rippen vorgesehen and dadurch 
gekennzeichnet, . 
daB die Endkasten (401, 402) als extrudierte Alumi- 
niumformteile ausgebildet sind 

daB die Endkasten Trennwande (401a, 402a) mit 
einer Vielzahl von Offnungen (408) aufweisen, 
daB die Trennwande (401a, 402a) den Innenraum 
der Endkasten (401, 402) in emen ersten Raumfur 
den Kuhlmittelstrom und einen zweiten Raum (416) 
fur die Aufnahme einer DichtungsfOllmasse (411) 
zwecks Einbettung der darin eingesetzten Rohre 
(403, 403a) aufteilen, 

daB der zweite Raum (416) durch Flanschstege 
(405, 407), die von den Trennwanden (401a, 402a) 
vorstehen, begrenzt ist, 

daB die Rohre (403) in Axialrichtung der Endkasten 
(401, 402) verbreiterte und abgeflachte Endberei- 
che (403a) aufweisen 

daB die verbreiterten Endbereiche (403a) in Bezug 
auf die Offnungen (408) derart ausgerichtet sind 
daB die Rohre (403) eine offene V rbindung zu dem 
ersten Raum haben,w nndieRohr (403) zwischen 
den vorstehenden Flanschstegen (406, 407) des 
zweiten Raums (416) eingesetzt sind in denen die 
verbreiterten Endbereiche (403a) der Rohre (403) 
in der darin eingespritzten DichtungsfOllmasse 
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16. Warmetauscher nach Anspruch 15, dadurch ge- Dann wird der Endkasten (101) in dieNut (105) einge- 
kwiSnetdaB die verbreiterten Endbereiche paBt bis er mil dem Dichtnng (107) in Baruhrung 
mSStSim ein« rechteckigen Quer- kommt SchlieBlich werden die Zungene emente (108) 
SStt U»Td»en ange Seiten sich in axialer nach innen gebogen. bis s.e m Kontaktmu dem v me- 
SnlXEndkasten(^1.402)erstrecken. 5 henden Rand (101a) kommen. Hierdureh wird die Ver- 
iTwa^Sausrier nach Anspruch 15 oder 16, da- bindung der Endkastenplatte (103) mit dem Endkasten 
Hnrch sekennzeichnet daB die Offnungen (408) in (lOl)hergestellt 

t^wZenWtTma) kleiner sind als die Der Nachteil des vorbeschriebenen KOWers besteht 
Q^rSmflache der offenen Enden der Rohre darin.daBzur Verbindung des Endkastens (101) m.t den 
yj^r^ io Rohren (102) besondere Komponenten vorgesehen 

18. Warmetauscher nach einem der AnsprQche 15 werden mOsscn. nSmlich die Endkastenplatte (103) und 
Ms 17.dadurch gekennzeichnet daB die Flanschste- der Dichtnng (107> Fcrner mussen d.e Rohrenden auf- 
ge (406, 407) der Endkasten (401. 402) auf ihren gewcitet und mit der Endkastenplatte verschweiBt oder 
Innenoberflachen Rippen zur Verhinderung des vcrlStct werden. 

rUr?m™tschensderRohre(403)aufweisen. .5 Entsprcchend kostenaufwendig : ist die Herstellung. 

19 Warmetauscher nach Anspruch 18, dadurch ge- Des wciteren ist der Endkasten (101) von komphzierter 
kennzeictaet. daB der jeweils zweite Raum (416) Formgebung. so daB zu dessen Herstellung emeteiire 
deJSSten (401. 402) sich quer zu den Rippen Form n6tig isL Auch dies hat EinfluB auf die Produk- 
(409) erstreckende Luftaustrittsnuten (412) auf- tionskosten. 

SdieeinAustretenderLuftbeimEinfOllender 20 Ein anderer Warmetauschertyp ,« fur die Verwen- 
DichLgsfullmasse(411)eriauben. dung als Kondensator in AutokOhlungen bekannt D.e- 

6 \ / sgr warmetausc h er verwendet em unter hohem Druck 

Beschreibung stehendes, gasformiges KOhlmittel, wobei ein besonde- 

res FlieBschema im Warmeaustauschbereich vorgese- 
Die Erfindung bezieht sich auf einen Warmetauscher 25 hen ist Dies wird Qber eine Vielzahl von Aachen 1 Rohren 
insbesondere fQr die Verwendung als KOhler oder Kon- bewirkt die m Zick-Zack-Form angeordnet sind, wobei 
deSrfurAutomobilemiteinemPaarvonangegen- in den Zwischenraumen Rippenelemente vorgesehen 
Qberlieeenden Seiten angeordneten Endkasten, wobei sind. 

zwS diesen Rohre fflr einen KOhlmitteldurchfluB Dieses FlicBschema erzeugt emen relativ groBen 
vorgesehen sind. zwischen denen gewelltc Rippenele- 30 Stromungswiderstand. Urn diesen zu vemngem , wer- 
mente angeordnet sind. Diese Warmetauscher werden den grSBere Rohrquerschmtte vorgesehen. Allerdings 
aEnein als "Multi-How-Typen- bezeichneL In der istdieGrtBedcsWanneaustaus^bereichesbegrenzL 
SSenden Sreibung "bemhaltet der Ausdruck Ferner ist die Effizienz des W^eaustau^es ;uber 
•Aluminium-auchAluminiumlegierungen. den WSrmeaustauschbereich nicht g«e>*ble«bend. Sie 

Ein typisches Beispiel fflr einen "Multi-Flow- 35 ist zwischen dem EinlaB- und dem AuslaBbereich und 
TVp"-Warmetauscher ist ein KOhler fOr Automobile, der auch zwischen den Bereichen for das Hochstromen und 
erne AnzaM von parallel zueinander angeordneten Roh- fflr das Abwartsstrdmen in jedem Rohr untersch.edhch. 
ren fur den DurSfluB des Kuhlmittels aufweist wobei Dies bedeutet daB der Wn^ te di^ 
deren gegenuberliegende Enden mit Endkasten zur zen Warmeaustauschbereich nicht gleichmafiig verteilt 
Vert Uung und zum Sammeln des KOhlmittels verbun- 40 isL . . 

d7nYndZwiscben den Rohren wird Luft hindurchge- FOr die Herstellung dieses Warmeteuschers ist esnot- 
£TL *» Warmeflbergang zwischen Luft und wendig. die Rohre ,n Zick-Zack-Forni > ™ biegen und 
Kflhlmittel zu bewirken. dazwischen die Rippenelemente anzuordnen. Dies muB 

Die Endkasten der bekannten Warmetauscher beste- von Hand ausgefOhrt werden. da eine futomatoche 
hen aus plastisch geformten Formstucken, wobei die 45 Herstellung nicht moglich ist Auch dies hat nachteiligen 
Rohre mit den Endkasten Qber Endkastenplatten ver- EinfluB auf die Kosten. 

bunden sind. Zur besseren Beschreibung der bekannten Es wurden Vorschlage zur Anpassung von Warme- 
lX&rid^Mw*W***^M*** tauschern des "Multi-Flow-Typs" fflr Kondensatoren 
(101) ist fin Endkasten bezeichnet der ei- von KOhlanlagen in Kraftfahrzeugen gemacht Dem 
nen cSrmigen Querschnitt hat Der Endkasten (101) 50 stent jedoch entgegen. daB solche ^Kondensatoren e»nen 
hat einen an seinem Umfang vorstehenden Rand (lOlaX hohen Dnick aushalten mOssen. Hierzu «t die Verbin- 
In Offnungen (104) einer Endkastenplatte (103) sind dung der Endkasten und der Rohre ibei den bekannten 
nacheTjuTtlO^eingesetzt Zwischen benachbarten Warmetauschern des "Multi-Flow-Typs" nicht ausrei- 
Rohren (102) sind weUenformige Rippenelemente (106) chend haltbar. . 
angeordnet Die Endkastenplatte (103) ist mit Zungen- 55 Der Erfindung liegt die Aurgabe zugrunde, einen 
lementen (108) an ihrem Umfang und zusaUlich mit Warmetauscher vorzusehen, der einfach und kosten- 
Nuten(lW) zum Einpassen des Endkastens (101) verse- gflnstig hcrzustellen ist einen besseren Warmeaus- 
heiL v ' Y tauschbietetundzudemvielseiUgemsetzbarist 

Der Endkasten (101) und die Rohre (102) werden zu Diese Aufgabe wird erfindungsgem§B dadurch gelost. 
einem KOhler wie folgt zusammengestellt Die Rohre 60 daB jedcr Endkasten aus einem plastisch extfudiertem 

(102) und die Rippenelemente (106) werden abwech- Formtcil besteht und daB die Endbereiche mit den End- 
selnd neben- bzw. Qber inander gestapelt urn einen kastcn durch Einbetten in eine urn sie herum gespnttte 
Warmeaustauschbereich zu Widen. Dann werden die DichtungsfOllmasse verbunden sind. wodurch eine flQs- 
Rohre (102) in die Offnungen (104) der Endkastenplatte sigkeitsdichtc Verbindung hergestellt wird. 

(103) eingesch ben. Nach Aufweiten der Enden der M Weilere Mcrkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
Rohre (102) werden sie mit der Endkastenplatte (103) ben sich aus den zusatzlichen Unter- und NebenansprO- 
durch SchweiBen oder Ldten verbunden. In die Nut chen sowie aus der nachstehenden Beschreibung von in 
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Dvin zejgt . Die Rohrc (21) sind aus Aluminium gefertigt und elek- 

fie. 1 tine perspektivische Ansicht eines Warmetau- trisch genahtet Jedes Rohr (21) weist einen flachenoder 

schere, fertiggestellt fur den Einbau als KOhlcr fur Auto- plattenformigen Abschnitt (21a) im Mittenbereicn und 

mobile- aufgeweitete. zylindrische Abschmtte (21c) an den ge- . 

fie. 2 eine perspektivische Ansicht der Verbindung s genGberliegenden Enden mit dazwischen angeordneten, 

When Entoen und Rohren; sich verjungenden Abschnitten (216) auf, wie dies aus 

fie. 3 eine Frontansicht der Verbindung zwischen denfig.(2)und(3)zuersehenist 
Endkasten und Rohren mit einer Teilschnittdarstcllung; Die Endkasten (25) bestehen aus extrudiertem Alumi- 

fie. 4 einen Querschnitt enUang der Ebene (4}{4) in niumguB in der Form ernes toghchen Kdrpers, wie Mg. 
H- J io (2) zeigt Die Endkasten (25) haben einen spezieUen 

fig! 5 einen Querschnitt entiang der Ebenc (5H5) in Querschnitt, wie er yor allem aus fig. (6) hervorgeht 

Re I- Danach werden drei Serten von gewShnhchen Flacn- 

Rg.*6 einen Querschnitt entlang der Ebene (6)-(6) in wandungen (25a) gebildet. wahrend ^ wejwSate 

p- f. vollstandig eingezogen ist und eine erste Bodenwan- 

fig! 7 einen Querschnitt entlang der Ebene (JW) in is dung (256) und eine zweite Baienwandung (25^nat 
R 13. DieBezugsziffer(25c)bezeidinetemeVorderwandung, 

Rg!8 einen Querschnitt durch die Verbindung zwi- dieein Loch(26)zur Aumahmedes 
schenEndkastenundRohreneineranderen Version; Wie aus fig. (6) weiterhin zu sehen umfaBt^ der 

fig.9 einen Querschnitt der Verbindung zwischen Endkasten (25) dretRaume (26, 27, 28). wobei der Raum 
Endkasten und Rohren in einer weiteren Version; 20 (27) mit einer D^tungsfullmasse ausgefullt ist und der 

fiTlO eine perspektivische Ansicht eines andere Raum(28)den Hauptquen^ttfOr die Aufaahinedes 
WarLtouscherTmit Teilschnittdarstellungen fflr die KGhlmittels bildet Die ersteund "»iteBodemrand^ 
VemTndungals Kondensator in AutokOhlungen; (256) bzw. <25c) sind mit ^^SSSSSSSSS^ 

fig. 11 eine perspektische Ansicht der Verbindung entsprechend der :^tferaungzwis^enzweibeMcl^- 
der Endkasten und der Rohre des Wirmetauschers ge- 25 ten Rohren (21) beabstandet sind. wobei jede Offnung 
maBfig.lOinExplosionsdarstellung; ^"r^!?^ 

fig. 12 einen Querschnitt enUang der Ebene (12)«12) mgen des ^>«hnAJ»A^ 
in fie 10- entspricht Das Rohr (21) ist in die Offnung (29) soweit 

fig! 13*eine Darstellung des FHeBschemas des Kflhl- eingeschoben, daB sein zylindrischer Atechnitt (21c) 
mittSsbeidem WfirmetauschergemaBRg. 10; 30 bundig in der zweiten Bodenwandung ™ 

fig. 14 einen Querschnitt durch eine modifizierte kommt, so daB sich das ^^Sj^ "J"?* 
Ve^stoneines Warmetauschers; 6ffnet Die ™^*^W^^"J™ 

Hg. 15 eine perspektivische Ansicht eines weiteren Raum (27), urn dann das Rohr (21) zu 
AusfQhrungsbekpieb eines Warmetauschers fur einen schiehtdeshalb.umsicher^^ 
Autoinobilkahler 35 Abschnitt (21c) jedes Rohres (21) sich zwischen der er- 

fig. 16 eine perspektivische Ansicht der Verbindung sten und zweiten Bodenwandung (256) i bzw • WJeto- 
zwischen EndtoteVund Rohren bei dem Warmetau- det und daB der sich verjQngende Abschnitt (216) indem 

schernachRg.l5inExpIosionsdarstel!ung; ^ m ^ e ??^l!^ fc „i*#**H,« Rohres t2\\ istin 

Re, 17 eine Frontansicht der Verbindung zwischen Der zylindnsche Abschnitt (21c) des Rohres (21) istin 

End&ten Zd Ronren bei dem WarmetaJschcr nach 40 deraus Kunststoff ^hen^ DKAtungsft^eJ^ 

p. , 5 . eingebetteL Diese Dichtungsfflllmasse (30) ist zunacnst 

fig. 18 einen Querschnitt entlang der Ebene (18M18) flussig und wird in den Raum C^/«*2L««Sah 

in Fie 17- Offnung eingespritzL Bei dem dargestellten Ausfun- 

fiS 19 einen Querschnitt entlang der Ebene (19><19) rungsbeispiel I geschieht .dies durch ein in einer Endplatte 

in Fur! 17- 45 (31) hergestelltes Loch (32), wie in Rg. 2 zu sehen ist 

r| 20einen Querschnitt enUang der Ebene (20H20) Die gewellten Rippenelemente (22) werfen durch 

in fie. 17- Biegen eines Aluminiumbleches m Wellenform nerge- 

fig! 21 A und 21 B eine schematise Darstellung des stellt wobei vorzugweise in jedem Streifen em Raster 

Verflhrenszur Aufweitungder Rohrenden; vorgesehen ist Der Stiffen hat erne Lange, dieetwas 

Re. 22A und 22B eineschematische Darstellung eines so grdBer ist als der Zwischenraum zwischen zwei benach- 

andeTenVerfahrenszurAufweitungderRohrenden; barten Roh™ (21). wobei die Gesam *anged«Rippe£ 

Re.23A und 23B eineschematische Darstellung eines elementes (22) im wesentiichen dem des flacnen AD- 

Verfahrens zur Ausfflllung mit einer Dichtungsfullmas- schnittes(21a)des Rohres (21) entspricht 

^. 6 Wie aus fig. 3 zu ersehen ist, smd die Rippenelemente 

fia. 24 eine perspektivische Ansicht eines vorbekann- 55 (22) jeweils zwischen den flachen Abschnitten (21a)von 

ten Warmetauschers. insbesondere der Verbindung zwi- zwei benachbarten Rohren (21) angeordnet. ausgenom- 

schen Endkasten und Rohren in Explosionsdarstellung men die gegenOberliegenden f^n^P^"? 6 ™ 6 ?^ 
~~ (22). die zwischen den flachen Abschnitten (21a) und den 

fig. 25 eine perspektivische Ansicht des Warmetau- jeweiligen Seitenplatt n (24) liegen. Die ^PP^^n- 

schers nachfifc24 nach Fertigstellung. eo te (22) sind derart zwischen den jeweils benachbarten 

Dr r rden fig.^ S) bis (7f dargeftellte Kuhler hat Rohren (21) angeordnet. daB Luftdurchd etovpen** 

einen wlrmea^schbereich (23? der aus einer Viel- mente (22) in zur mf}**** ^f^^ 

zahl von Rohren (21) und gewellten Rippenelcmenten rechter Richtung durch ' d,e ^ h «(? 1 )/^ m j- n 

(22)aufgebautist.dieabwechselndzueinand rangeord- In fig.^ 3 bezeichnet der Biichstabe (P) efn^Bereich, 

net sind Den jeweils gegenaberliegenden.auBcren Rip- 65 in dem die Rjppenelemente (22) nicht l»df 

penelementen (22) liegen Seitenplatten (24) benachbart, Nachstehend wird dieser Bereich ak nppenfreier Be- 

!v3h«»nH Hi P Rohrp <2U an ihren e eeenuberlieeenden reich (P) bezeichnet Dieser nppenfreie Bereich {H 
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kasten (25) befestigten Rohre (21) eingeschlosscn, wo- Dichtungsrollmassc (130) in das Gcwindc (141) eindrin- 

durch vermicden wird, daB Luft den Warmcaustausch- gen kann, wodurch man cine festc Verbindung zwischen 

bereich (23) durch diesen rippenfreien Bereich passiercn den Rohrcn (121) und dem Endkasten (125) erhilt An- 

kann, ohne einen Beitrag zu dem beabsichtigten W§r- statl eines wendclfdrmigen Ccwindes kdnnen auch 

meaustausch zu Ieisten. Es wird jeder Luftverlust ver- 5 ringfSrmige Nuten, wie sic in Rg. 9 dargestellt sind, 

mieden, was zu einer verbesserten Warmeaustauschwir- vorgesehen sein. Auch mehrerc andere Ausnehmungen 

kung fflhrt Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB der kdnnen anstatt des Gewindcs (141) bzw. der Nuten (241) 

rippenfreie Bereich (P) durch die Vorderwandungen vorgesch nscin. 

(25c) und die Rohre (21) verdeckt wird, wodurch ein Rg. 9 zeigt einen weiteren modifizierten Endkasten 
eutes Erscheinungsbtld des Warmeaustausches erhalten to (225X in dem ein Raum (227) zum Einfullen einer Dieh- 
ard, tungsfQIImasse (230) bereitgestellt isL Dieser Raum 
Wie aus Rg. 3 ferner zu ersehen ist bildcl die Scitcn- (227) ist durch cine Trennwandung (225</ ) in zwei Sek- 
platte (24) eine kastenfdrmige Strobe, die cincn Boden- tioncn aufgeteilt Die DichlungsfOUmasse (230) ist in die 
abschnitt (24a) und Seitenabschnitte (246) mil geboge- beiden getrennten R8ume (227) durch Ldcher (224) in 
nen Kanten (24c) aufweist Der Bodenabschnitt (24a) is dem Endkasten (225) und der Trennwandung (225d)ein- 
umfaBt Zungenelemente (24d) an beiden Endcn, wobei gespritzt worden. Der rippenfreie Bereich wird von 
die Zungenelemente (24d) ein Loch (24e) aufweisen. Das Vorderwandungen (225c) und den Rohren (221) einge- 
Zungenelement (24d) ist fflr das Einschieben in einen schlosscn. 

ScWitz (34) vorgesehen, der sich im Endkasten (25) be- Die Rg. 10 bis 12 zeigen eine Ausgestaltung, wie die 

findet Die Seitenpiatte (24) besteht gleichfalls aus Alu- 20 vorlicgendc Erfindung bei einem Kondensator bei einer 

minium. Das Zungenelement (24c) ist in der Dichtungs- AutokQhlung anwendbar isL Wie am besten aus Rg. 1 1 

fOllmasse (30) eingebettet und an dem Endkasten (25) zu ersehen ist, sind ein oberer Endkasten (301) und em 

befestigt, wobei das Loch (24e) von der Dichtungsfflll- unterer Endkasten (302) vorgesehen. Beide Endkasten 

masse (30) ausgefOllt wird Hierdurch wird die Verbin- (301. 302) sind Ober Rohre (303) miteinander verbunden. 

dung zwischen der Seitenpiatte (24) und dem Endkasten 25 Zwischen benachbarten Rohren (303) und zwischen den 

(25) gesichert Falls gewOnscht, kdnnen zwei oder mehr SuBcren Rohrcn (303) und Seitenplatten (305) sind ge- 

Ldcher (24e) vorgesehen sein, wobei verschiedene wcllte Rippenelemente (304) angeordnet Die Endka- 

Formgebungen, beispielsweise runde, rechteckige oder stcn (301. 302) bestehen ebcnfalls aus AluminiumguB. 

dreieckige, in Frage kommen. Jeder Endkasten (301, 302) ist mil Trennwandungen 

Wie wiederum aus Rg.lzu ersehen ist, ist der Endka- 30 (30* 307) versehen, die die Innenraume m Fflllraume 

sten (25) mit einem Gewindeauge (35) versehen, urn dar- (310, 31 1) zum Einspritzen von DichtungsfOllmasse und 

in einen Temperatursensorzur Erfassung der Tempera- in K0hlmittelwege(308,309)zum Hindurchfflhren ernes 

tur des Kflhlmittels befestigen zu konnen. Die Endka- KOhlmittels aufteilen. Die FQUraume (310, 311) liegen 

sten (25) weisen ferner ein EinlaBrohr (36). ein AuslaB- den Rohrcn (303) benachbart Der obere Endkasten 
rohr (371 einen FflUstutzen (38) und BefestigungsbOgel 35 (301)istmittels Deckeln(312)verschlossen,wahrendder 

(39) auf. Diese werden an den Endkasten (25) befestigt, untcre Endkasten (302) mit einer EinlaBoffnung (313) 

bevor die Rohre (21) und die Endkasten (25) miteinan- und einer AuslaBdffnung (314) versehen it, damit das 

der verbunden werden. KGhlmiltcl durch das System hindurchgefOhrt werden 

Zur Verbindung der Rohre (21) mit den Endkasten kann. Der KOhlmittelweg (309) im unteren Endkasten 
(25)werdenerstereindieOffnungen(29)eingeschoben. 40 (302) ist in einen Vorderaum (309a) und einen Hinter- 

Gleichzeitig werden auch die Zungenelemente (24d) in raum (3096) mittels einer Trennwand (315) aufgeteilt 

die Schlitze (34) eingesetzL Dann werden die Rippenele- Der Hinlcrraum (3096) ist durch einen Vorsprung (316) 

mente (22) zwischen den jeweils benachbarten Rohren der Seitenpiatte (305) geschlossen, so daB das eintreten- 

(21) bzw. zwischen den auBeren Rohren (21) und den de KOhlmittel allein in den Vorderraum (309a) emtreten 
Seitenplatten (24) plaziert Spannvorrichtungen oder 45 kann. Dicscr ist an der AuslaBseite durch einen Vor- 

Befestigungsbander sind nicht notwendig. SchlieBIich sprung (316) der anderen Seitenpiatte (305) verschlos- 

wird die endgflltige Verbindung der Teile untereinander sen. . 

durch Ldten oder Hartloten hergestellt Das Zusam- Die aus AluminiumguB bestenenden Rohre (303) sind 

mensetzen der Teile ist jedoch nicht auf das vorbe- an den Endkasten (301, 302) mit ihren gegenQberiiegen- 
schriebeneVerfahrenbeschrankL so den Endcn befestigt Sie sind dabei in Schlitze (317) 

Am SchluB wird die Dichtungsfullmasse (30) in den cingesctzt, die in die AuBenwandung der Endkasten 

Raum (27) des Endkastens (25) eingespritzu und zwar (301. 302) und in die Trennwande (306, 307) emgeformt 

durch das Loch (32) in der Endplatte (31X Die Dich- sind. Auf diese Weisc sind die Rohre (303) zu den Kuhl- 

tungsfQUmasse (30) ist zunachst nttssig, hartet jedoch mittelwegen (308, 309) hin offen. Die eingesetzten Roh- 
nach dem Einspritzen in den Endkasten (25) aus, notfalls 55 re (303) sind in die Dichtungsfullmasse (318) eingebettet, 

durch Anwendung von W8rme. Die DichtungsfOllmasse die in die Fflllraume (310. 31 1) cingespntzt ist Vorzugs- 

(30) sichert eine flQssigkeitsdichte Verbindung zwischen weise sind die Rohre mit Ausnehmungen (319) versehen, 

den Rohren (21) und dem Endkasten (25). ohne daB es beispielsweise Nuten oder runde Vertiefungen im End- 

hierzu der bekannten Endkastenplatten und O-Ringe bereich, so daB sie mehr DichtungsfOllmasse (318) auf 
bedarf «> ihrcr Obcrfiache aufnehmen. Die flQssige Dichtungsfflll- 

Rg. 8 zeigt einen modifizierten Endkasten (125). bei masse (318) wird Ober Lochcr (320) (Rg. 10) in den Au- 

dem die erste Bodenwandung (256) des oben beschrie- Bcnwandungcn der Endkasten (301, 302) eingefOllt Die 

benen Ausfflhrungsbeispiels weggelassen und durch ci- DichtungsfOllmasse (318) ist vorzugsweise em Epoxit- 

ne einzige Bodenwandung (125d) ersetzt worden ist har/. 

Entsprechend ist ein Raum (127) zum EinfOllen einer 65 Der Inncnraum (321) in jedem Rohr (303) 1st gleicn- 

DichtungsfOllmasse (130) vorgesehen. Tails in cincn Voderraum ( und einen Hinterraum (3216) 

Das Rohr (121) ist mit einem Gewinde (141) in seinem durch cine /.entrale Trennwand (322) aufgeteilt Diese 
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Trennwand(315) in dem unteren Endkaslen (302). Hicr- der i^^ T ^^^^!!!SS'i 

durch stehen die zwei Vord rraume (309a) und (321a) Der jeweils innere Abschnitt stfOr den DurcMuB des 

SSr h TverSndung. Entsprechendes gi.t furdje KOhlmiUeb ^timmt. wah-nd der^ Su^re Ab- 

ebenf^^ ^ gc^^ 

"wV n Re 10 dargestellt, sind die Kuhlmittclwcgc Flanschslegc(406,40peingeschl I *ea DieTrennwinde 

P^niLdZwfa. Endkasten (301. :i02) nut (401* 402a) sind mitrf ^SSSSSSmSS^ 

ne » daB sie in ihrer Position zueinander korrespondic- sichcr gchalten werden. Bei jedem Rohr (403) ist aer 
?e„ t , <^ BdtaS^M) sind die halbkreisTorn* Kuhlmittelweg durch eine Trennwand (410) , » «nen 
gen SeSSen (325, 32^ so angcordnct, daB sie den darflberiiegenden und emen ^^^^SS 

~j , c A Jlu*fo« ^fi w TON hat der anderspreizen der Endberetche (403a) der Konre (WJf 

fenden Endkasten (301 302) eingeformt sind. Die Spcrr- brciterten Endbereiche (403a) dw ™ h ™ S^l^l?? 
ptatten^^ 3M) welen BefesUgungsbflgel beschaffen. daB sie in die auBeren Abschmtte (416) luft- 
f330. 331 332. 333) auf, dercn Enden umgebogen sind 30 dicht einpassen. Ah«*nittP 

(4^M 

SU Se Rippenelemente (304) sind an den Rohren (303) 35 hat Es « l f e ^ in f "1?^^^^^^ 
andandenWatten^ange.atetbzw.hartgc^- ^^^^ 

teL Die Seitenplatten (305) weisen Boden- und Sciten- namlich etwas V™^*?* 1 ^^*™^™' 
£d ^foM (3056) aufweist, die dazu fOllmasse (411). 

be S tim m tsind.inSchlitze(335)indenjeweHigenEndka- ^^'^SS^tS M T^!^SSSSi 
*en J301 3021 eineesetzt zu werden. Die Ubcrstande schen den Endkasten (401 402) " nd ^ e " K ™"i~^ 
SdSsSSdSS ilotet bzw. hartgclotet Das Verfahren zum Einspritzen der ^.D>chtongrfuUm^e 
^MzeigtwdterTodinzierte Endkasten(341.342). 45 (411) ist in Rg. 23 i lustriert Zu Begum vnrd <tem*gfi 
die a?f dirR^ohr^3«)geriehtete.nache Seitmaufwei- Kunststoff durch einen Spalt zwischen den tenachbar- 

(318) un ^^8 vonemanac B te fest j Een . Die breitet sich der Kunststoff urn so schneller aus, je w i- 

ba» ia dS^Tte Sden vorbesSnebeoen ArfOh- fast » groB *t wie der Abstand zwischen 

wnimwhMi die fiber Rohre (403) miteinander verbun- zwischen benachbarten Rohren (403) una zwiscne anew 
S?^J32lJS£3^ ^hren (403) jeweHs auBeren Rohr (403) und e,ner Me (404 
und zwbchen den auBeren Rohren (403) und den jeweils angeordneL Ihre Verbjndung wird *"hj£f n oder 
£S£ Sdtenpiatten (404) sind gewdlte Rippen- H^^^S^diS W?JS*5 * 
elemente (405) angeordnet Sowohl die Endkasten (401. 65 strecken sich ^J^^S^SrK^tiSS 
402) a,s auch die lohre (403) bestehen aus Ahun.niu.n- *S2>^I$~ 
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laB (415) far den Eintritt und den Austritl dcs KOhlmit- 
telsauf. 

Die Zusammenstellung der vorgenanntcn Tcile ge- 
schieht wie folgt Die Rohre (403) und die Rippenele- 
mente (405) werden abwechselnd zueinander angeord- 5 
net Die Endkasten (401, 402) werden an die verbreiter- 
ten Endbereiche (403a) der Rohre (403) angelegt, so daB 
diese Endbereiche (403a) in die duBeren Abschnitle 
(416) eingeschoben werden kdnnen. Die Rippen (409) 
verhindern dabei wirksam, daB die Rohre (403) aus dcm to 
jeweiligen auBeren Abschnitt (416) herausrutschen. 
Dann werden die Rippeneiemente (405) und Rohre (403) 
aneinander angelotet SchlieBIich wird die Dichtungs- 
fullmasse (411) eingespritzt, damit die verbreitcrten 
Endbereiche (403a) darin eingebettet werden. 15 
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